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@ Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung kurzer Spane bei der Innenentgratung langsnahtgeschweiSter 
Rohre 

(§5) Zur Erzeugung einstellbar kurzer Spane bei der Innenent- 
gratung langsnahtgeschweiSter Rohre wird ein Verfahren 
und eine Vorrichtung vorgeschlagen, bei welchen der Innen- 
grat 2unachst durch einen feststehenden Stahl kontinuierlich 
abgeschabt und danach mit einem bewegiichen Messer 
diskontinuierlich geschnitten wird und somit ein reproduzier- 
barer stationarer Schabezustand, eine hohe Standzeit der 
Werkzeuge und ein einfaches Entfernen der dabei entste- 
henden kurzen Innenspane erreicht wird. 
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Beschreibung und damit zu instabilen Schabeverhaltnis sen f Qhren. 

Der Erfindung lag also die Aufgabe zugrunde, ein 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Ober- Verfahren und eine Vorrichtung bereitzustellen, bei de- 

begriff des Anspruchs t und eine Vorrichtung nach dem nen die bekannten Nachteile vermieden werden, eine 

Oberbegriff des Anspruchs 6 zur Erzeugung kurzer 5 Erzeugung kurzer Innenspane bei gleichmaBiger Scha- 

Spane bei der Innenentgratung langsnahtgeschweiBter begeometrie erreicht, eine reproduzierbare Einstellung 

Rohre. der Schabemittel sowie leichtes und produktionssiche- 

Bei der Herstellung von langsnahtgeschweiBten Ron- res Auswechseln der Schabe- und Schneidmittel ermog- 

ren, insbesondere bei Stahlrohren, welche mittels z. B. licht wird und bei denen im spateren Betrieb der innen 

eines Formrollen- oder -kafigsystems vom Band zu ei- 10 entgrateten Rohre nachteilig auswirkende Forme infltls- 

nem Schlitzrohr geformt und darauffolgend ver- se im Nahtbereich nicht auftreten. 

schweiBt werden, entsteht durch den im SchweiBpunkt Gelost wird diese Aufgabe bei einem Verfahren und 

vorhandenen Druck auf die Bandkanten ein Innen- und einer Vorrichtung mit den Oberbegriffsmerkmalen der 

ein AuBenwulst von ausgestauchtem schmelzflflssigen Anspriiche .1 und 6 erfindungsgemafl durch die kenn- 

Material. Dieses Material wird regelmaBig hinter dem 15 zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 und des An- 

SchweiBpunkt auf der Innen- und der AuBenseite durch spruchs 6. 

Entgratwerkzeuge abgeschabt Der hierbei durch die Weitergehende vorteilhafte Ausbildungen sind in den 

AuBenentgratung entstehende AuBenspan ist relativ jeweiligen Unteranspruchen erfaBt. 

leicht zu handhaben und kann aufgrund seiner Zuging- Das Verfahren beinhaltet im wesentlichen die Auf- 

lichkeit und des zur Verftigung stehenden unbegrenzten 20 trennung des gesamten Vorgangs in die zwei Schritte 

Arbeitsraumes in SchrottkUbei geleitet, mechanisch, des Schabens und des Schneidens, welche mit getrenn- 

manuell oder automatisch in kQrzere Spane getrennt ten Werkzeugen durchgefuhrt werden, wobei die Scha- 

und abgefuhrt oder auch uber z. B. Fuhrungsrinnen ei- bung kontinuierlich und abhangig von der Rohrge- 

ner Zerhackerstation zugeleitet werden. Der durch die schwindigkeit und das Schneiden diskontinuierlich er- 

Innenentgratung entstehende Innenspan verbleibt je- 25 folgt Dabei tiegt der Richtungsvektor der Schabekraft 

dochzunachstalsdurchgehenderlangerSpanimRohr. in der durch die Rohrachse und die SchweiBnaht des 

Dieser lange Span erzeugt nicht nur Nachteile beim Rohres aufgespannten Ebene. 

nachtraglichen Trennen des "unendlichen" Rohrstran- Der Vorteil dieses Verfahrens Iiegt darin, daB der 

ges in Einzelrohre — z. B. durch hdheren Sageblattver- eigentliche Vorgang des Innenentgratens durch die 

schleiB aufgrund unregelmaBiger stoBartiger Belastung 30 Schabewerkzeuge nach einmaligem Einfahren in den 

der Sagezahne -, sondern birgt, da er oft teilweise aus Stauchwulst stationar erfolgt, keine z. B. wellige oder 

den Einzelrohren austritt und an deren Ende uberhangt, anders periodisch von der Idealform abweichende Scha- 

z. B. beim Quertransport der Einzelrohre groBe Gefah- begeometrie entsteht und kein Absinken der Werk- 

ren fur das in dem jeweiligen Bereich tatige Personal. zeugstandzeit durch standiges Ein- und Austauchen in 

Zudem laflt sich dieser lange Span nur sehr aufwendig 35 das bzw. aus dem Material auftritt. 

durch Druckwasser oder lange Bursten entfernen. Bei der erfindungsgemaBen Verfahrensausbildung 

Zur Vermeidung dieser Nachteile ist es bereits be- konnen keinerlei vertikale Querschwingungen des 

kannt (DE-OS 21 03 400), den Innenspan vor der Innen- Schabewerkzeugs auftreten, da der Richtungsvektor 

entgratung zur Erzeugung von kOrzeren oder leicht bre- der Schabekraft in der Ebene liegt, die durch die Rohr- 

chenden Spanen einzukerben. Durch die dazu einge- 40 achse und die SchweiBnaht aufgespannt wird und somit 

setzten Kerbrollen konnen jedoch Beschadigungen der Reaktionskrafte erzeugt, die im wesentlichen in Langs- 

Rohrinnenoberflache entstehen oder auch Tiefkerbun- richtung parallel zur Haltestange des Werkzeuges wir- 

gen, die zur Unterschreitung der Mindestwanddicke im ken. 

Nahtbereich fuhren und Spannungsspitzen und Kerb- Ein unabhangig von der Rohrgeschwindigkeit erfolg- 

wirkungen bei spateren Innendruckbelastungen provo- 45 endes Schneiden erm6glicht dariiber hinaus vorteilhafte 

zieren. kurze Schnittfrequenzen und damit eine bis nahezu in 

Weiterhin sind durch DE 32 19 369 C2 ein Verfahren den Zentimeterbereich einstellbare Spanlange. 

und eine Vorrichtung zur Erzielung kurzer Spane be- Das bezogen auf die Rohrbewegungsrichtung ab- 

kannt. Hierbei ubt der beim Abschaben entstehende wechselnd rnitlaufend und gegenlaufend erfolgende 

Span eine Querkraft auf die an einem Werkzeugtrager 50 Schneiden sowie die Lage des Richtungsvektors der 

schrag angeordneten Schneidmittel aus, welche ihrer- Schnittkraft ebenfalls in der durch die Rohrachse und 

seits wieder eine Drehbewegung eines Werkzeugtra* die SchweiBnaht des Rohres aufgespannten Ebene ge- 

gers bewirkt Die nebeneinander llberdeckend angeord- mafi den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 3 

neten Schneidmittel kommen nacheinander zum Einsatz reduziert in vorteilhafter Weise bei kleinen Rohrabmes- 

und erzeugen so kurze Einzelspane. 55 sungen und den zugehdrigen relativ dilnnen Haltestan- 

Da jedoch bekanntermaBen die Belastungsspitzen ge- gen das Auftreten von quer zur Fertigungsrichtung wir- 

rade fQr Warmarbeitsstahle bei der genannten Innen- kenden Schwingungen von Antriebsmassen. 

entgratung beim Einiaufen bzw. Auslaufen des Schneid- In diesem Falle ist es zur weiteren Reduzierung der 

mittels in das/aus dem Werkstttck - hier der Innen- quer wirkenden Massenkrafte vorteilhaft, auch die An- 

stauchwulst — entstehen, ergibt sich bei der durch die eo triebskrafte far die antreibbaren Messer parallel zur 

oben genannte Schrift offenbarten Vorrichtung auf- Rohrachse in die durch die Rohrachse und die SchweiB- 

grund des standigen Schneidmittelwechsels eine nach- naht des Rohres aufgespannte Ebene zu legen. 

teilige Minderung der Schneiden-Standzeit Aufgrund der Tatsache, daB durch die GroBe und die 

Des weiteren erzeugen die zur Aufrechterhaltung der konstruktive Ausfilhrung der Werkzeugaufnahmen bei 

Drehbewegung n6tigenQuerkrafte Reaktionskrafte auf 65 besonders groBen Rohren, z.B. beginnend mit einem 

das Schabewerkzeug, welche insbesondere bei der tibli- Innendurchmesser von 500 mm, Querschwingungen im 

chen Aufhangung der Schabewerkzeuge an relativ Ian- wesentlichen nur noch durch Schabekrafte oder An- 

gen Haltestangen zu nachteiligen Querschwingungen triebskrafte auftreten, lassen sich unter Beibehaltung 
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der Trennung der Funktionen "Schaben" und "Schnei- ausgebildet. 

den" sowie des Richtungsvektors der Schabekraft bauli- Bei Rohren groBen Durchmessers zieht man den An- 
che Vorteiie der Schneideinrichtung erreichen, wenn trieb au&erhalb des Rohres vor, da hier eine gute Zu- 
der Richtungsvektor der Schnittkraft die durch Rohr- ganglichkeit Vorteiie bringt 

achse und die SchweiBnaht auf gespannte Ebene schnei- 5 Eine besonders einfache und fur dickw andige und mit 
detbzw.querzuihrliegt. groBen Geometrietoleranzen im Schabebereich her- 

Kleine Schnittfrequenzen werden hierbei in vorteil- stelibaren Rohren geeignete AusfGhrung des Antriebs 
hafter Weise durch quer oszillierende Schneidwerk- erreicht man durch einen innerhalb des Rohres ange- 
zeugeerreicht ordneten Reibradantrieb. 

In dem Fail, in welchem die Antriebe zur Erzeugung 10 Anhand eines moglichen Ausfiinrungsbeispiels soli 
der Antriebskraft innerhalb von elektrisch-widerstands- der Aufbau und die Funktion der Vorrichtung naher 
preBgeschweiBten Langsnahtrohren angeordnet sind, dargestellt werden. 

ist es weiterhin vorteilhaft, diese Antriebskrafte zur So zeigt die Fig. 1 eine innerhalb eines Rohres 1 ange- 
Vermeidung von St6rungen durch Induktionsstrdme ordnete erfindungsgemaBe Vorrichtung, welche in einer 
durch Druckmedien, d. h. pneumatisch oder hydraulisch 15 Fuhrungsstange 2 mittels seithch an dem Tragerrahmen 
zu erzeugen. 3 befindlichen Lagerbolzen 4 und 5 kippbar gelagert ist. 

Im Falle einer Obertragung der Antriebskraft durch Hierzu weist die Fuhrungsstange 2 an ihrem bezogen 
parallel zur Haltestange wirkende Gestange und/oder auf die Rohrbewegungsrichtung 6 ablaufseitigen Ende 
Spindeln laBt sich auf einfache Weise ein elektrischer einen Langsschlitz 7 sowie Ausnehmungen 8 und 9 in 
Antrieb auBerhalb des Rohres installieren. 20 ihren seitlichen Flanschen 10 und 1 1 zur Aufnahme der 

Eine zur Durchf uhrung des Verfahrens im besonde- Lagerbolzen 4 und 5 auf. Der gesamte Tragerrahmen 1st 
ren MaBe geeignete erfindungsgemaBe Vorrichtung of- somit urn 6° kippbar und kann sich mit Hilfe der drehbar 
fenbart der Anspruch 6 in semen kennzeichnenden gelagerten Kopierrollen 12 und 13 nach Einsteliung des 
Merkmalen. Betriebszustandes und Anstellung der Kopierrollen 12 

Bei dieser Vorrichtung sind in einem als entnehmba- 25 und 13 an die Rohrinnenseite problemlos in einer stets 
res Kastenprof il ausgebildeten Tragerrahmen das Scha- zur Rohroberf lache parallelen Lage f ixie ren. 
bewerkzeug und die Schneideinrichtung integriert und Das hier gezeigte Rohr 1 ist in der SchweiBnahtmitte 
der Tragerrahmen und die Schneideinrichtung mit Off- geschnitten, wobei die nicht naher dargestellte SchweiB- 
nungen und Ausnehmungen zur Spanabf uhr versehen, naht durch die obere Schnittflache reprasentiert wird. 
so daB in vorteilhafter Weise unter Beibehaltung der 30 Der Tragerrahmen 3 weist in seinem unteren Bereich 
Trennung der Funktion 'Schaben' und 'Schneiden' ein eine Langsdffnung 14 auf, welche im wesentlichen durch 
schneller und problemloser Werkzeugwechsel durch einen unteren Steg 15 und zwei querstehende Mittelste- 
Austausch des gesamten Tragerrahmens durchgefiihrt ge 16 und 17 begrenzt wird. Im unteren Steg 15 befmdet 
werden kann. sich eine Offnung 18 zur Spanabfuhr. 

Durch eine parallel zur Rohrachse 19 verschiebbare 35 Der parallel zur Rohrachse 19 innerhalb der Langs- 
Schneideinrichtung werden dariiber hinaus im Arbeits- offnung 14 verschiebbar angeordnete Messerhalter 20 
zustand quer zur Schabeeinrichtung wirkende Massen- zeigt zwei Ausnehmungen 21 und 22 zur Spanabfuhr 
beschleunigungen und damit die bereits geschilderten und ist mit einer zwischen diesen Ausnehmungen ange- 
NachteilefurdieSchabegeometrievermieden. ordneten Quernut 23 zur Aufnahme des beidseitig 

Weiterhin vorteilhaft in Bezug auf die reproduzierbar 40 schneidenden Untermessers 24 versehen. 
kontinuierliche Schabefunktion ist die zusatzliche Kipp- Der Messerhalter 20 besitzt an dem der FOhrungs- 
Lagerung des Rahmens fur das Schabe- und Schneid- stange 2 abgewandten Ende Einrichtungen 25 und 26 
werkzeug, welcher mittels zweier Kopierrollen - auch zur Befestigung eines Mitnehmers 27. Bei dem vorhe- 
nach Werkzeugwechsel selbst einstellend eine gleich- genden Ausfuhrungsbeispiel handelt es sich urn nicht 
maflige Schabungsgeometrie ermflglicht. 45 naher dargestellte versenkte Durchgangsbohrungen zur 

Die Ausbildung der Vorrichtung gemaB des kenn- Aufnahme von Zylinderschrauben, welche in entspre- 
zeichnenden Teils des Anspruchs 9 erlaubt eine klein chende auf der Unterseite des Mitnehmers 27 einge- 
bauende und vorteilhaf te Gestaltung zur Durchfuhrung brachte Gewindebohrungen eingeschraubt werden. 
einer parallel zur Rohrlangsachse oszillierenden In dem zwischen den in Rohrbewegungsrichtung 6 
Schneidbewegung, bei welcher der Vor- und der RUck- 50 vor und hinter dem Schabepunkt 28 angeordneten Ko- 
hub der Schneideinrichtung jeweils ftir einen Schnitt pierrollen 12 und 13 befindlichen Mittelsteg 17 des Tra- 
genutzt werden konnen. gerrahmens 3 ist der Schabestahl 29 mittels Aufnahme- 

Eine leichte Zuganglichkeit zur genauen Einsteliung und Feststelleinrichtungen 30, 31 und 32 angeordnet und 
des Schabewerkzeugs bei kurzen Fertigungsstillstanden auf die gewtinschte Schabetiefe eingestellt. 
wird durch die Anordnung von Aufnahme- und Fest- 55 Bei dem Ausfuhrungsbeispiel bestehen diese Einnch- 
stelleinrichtungen 30, 31 und 32 erreicht, die den Qber tungen aus der Grundplatte 30. der Feststellschraube 31 
den oberen Rand des Tragerrahmens 3 hinausragenden und der Justierschraube 32 zur Tiefeneinstellung. 
Schabestahl 29 auf nehmen und innerhalb einer Handha- Die Ausnehmung 33 zwischen den beiden Mittelste- 
bungsausnehmung 34 leicht bedienbar sind gen 16 und 17 dient wiederum der Spanabfuhr, die Aus- 

Zur Vermeidung der Massenbeschleunigungen von eo nehmung 34 neben der Aufnahme der Kopierrolle der 
z. B. parallel zur Fuhrungsstange 2 laufenden Ubertra- Handhabung z. B. der Feststellschraube 31 beim Werk- 
gungsgestingen wird der Antrieb ftir die Schneidein- zeugwechsel. 

richtung als Linearantrieb 42 ausgeftihrt und gemaB des In den unteren Bereichen der Mittelstege 16 und 17 
kennzeichnenden Teils des Anspruchs 13 innerhalb des befinden sich jeweils Quernuten 35 und 36 zur Aufnan- 
Rohres integriert 65 mederObermesser37und38. 

Bei elektrisch geschweiQten Rohren ist dieser Linear- Eine Halteglocke 39 1st am ablaufseitigen Ende der 
antrieb zur Vermeidung von Beeinflussungen durch In- Fuhrungsstange 2 fest mit deren seitlichen Flanschen 10 
duktionsstrdme als Hydraulik- oder Pneumatikzylinder und 11 verschweiBt 


DE 40 20 

5 

Die Haltcglocke 39 weist eine abgestufte Durch- 
gangsbohrung 40 sowie eine Langsnut 41 auf zur FUh- 
rung des Mitnehmers 27 und des damit verbundenen 
Messerhalters 20. 

Ein am ablaufseitigen Ende der Halteglocke 39 befe- 5 
stigter Linearantrieb 42 - hier als Hydraulikzylinder 
ausgebildet - besitzt eine entgegen der Rohrbewe- 
gungsrichtung 6 durch die Durchgangsbohrung 40 ra- 
gende Schubstange 43, die mit einem Gewinde 44 verse- 
hen ist, auf welches ein Flansch 45 aufgeschraubt ist 10 

Der runde Flansch 45 greift - mit dem zur Wanning 
der Kippung des Tragerrahmens 3 notigen Spiel - un- 
ter den Kragen46des Mitnehmers 27. 

Die notigen Leitungen fur die von auflen eingespeiste 
HydraulikflQssigkeit des Hydraulikzylinders 42 sind hier 15 
nicht naherdargestellt 

Im stationaren Betriebszustand wird der Innen- 
stauchwulst im Schabepunkt 28 mittels des Schabestah- 
les 29 permanent geschabt und lauft durch die Ausneh- 
mungen 33 und 21 sowie die Offnung 18 in die untere 20 
Rohrhalfte, stoBt alsbald an die untere Rohrwandung 
und wird dort durch das in Rohrbewegungsrichtung 6 
ablaufende Rohr mitgezogen. Nach einem jeweiis von 
der gewunschten Spanlange abhangigen Zeitintervall 
wird der doppelt wirkende Hydraulikzylinder 42 akti- 25 
viert und zieht liber die FQhrungsstange 43, den Flansch 
44 und Ober den Mitnehmer 27 den Messerhalter 20 
soweit in Rohrbewegungsrichtung 6, bis die Ausneh- 
mung 22 an dem Ort stent, an dem vorher die Ausneh- 
mung 21 sich bef and. 30 

Bei diesem Vorgang wird der ablaufende Span durch 
die Messer 37 und 24 abgeschert Der abgescherte Span 
wird durch die Rohrbewegung ablaufseitig abgefuhrt, 
wahrend der weitere abgeschabte Span nun durch Aus- 
nehmungen 33 und 22 sowie Offnung 18 lauft 35 

Nach einem weiteren Zeitintervall drtickt der dann in 
Gegenrichtung aktivierte Zylinder 42 den Messerhalter 
20 wieder in die urspriingliche Lage, wobei der Span 
nun durch die Messer 38 und 24 abgeschert wird und der 
weiter entstehende Span wiederum durch die Ausneh- 40 
mungen 33 und 21 sowie die Offnung 18 abiauft. Je nach 
dem vorgewahlten Zeitintervall und damit der Schnitt- 
frequenz ergeben sich Spane mit Langen im Zentime- 
ter-, Dezimeter- oder Meterbereich, die auf einfachste 
Art nach Trennung der Rohre in Einzeliangen ausgebla- 45 
sen und ohne weitere Bearbeitung z. B. als Schrottein- 
satz bei der Hochofenbeschickung verwertet werden 
kdnnen. 

Patentansprtlche 50 

1. Verfahren zur Erzeugung kurzer Spane bei der 
Innenentgratung langsnahtgeschweiOter Rohre, bei 
dem das Material des Innengrates quer zur Langs- 
erstreckung unterteilt und von der Rohrinnenober- 55 
flache abgeschabt wird, wobei der Richtungsvektor 
der Schabekraft in der durch die Rohrachse und die 
SchweiSnaht des Rohres aufgespannten Ebene 
liegt, dadurch gekennzeichnet, daB der Innengrat 
zunachst kontinuierlich abgeschabt und danach in- 60 
nerhalb des Rohres diskontinuierlich in StUcke ge- 
schnitten wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schaben abhangig und das 
Schneiden unabhangig von der Rohrgeschwindig- 65 
keit erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Schneiden bezogen auf die 
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Rohrbewegungsrichtung abwechselnd mitlaufend 
und gegenlaufend erfolgt und der Richtungsvektor 
der Schnittkraft in der durch die Rohrachse und die 
SchweiBnaht des Rohres aufgespannten Ebene 
liegt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das Schneiden bezogen auf die 
Rohrbewegungsrichtung quer oszillierend erfolgt 
und der Richtungsvektor der Schnittkraft die durch 
die Rohrachse und die SchweiBnaht des Rohres 
aufgespannte Ebene schneidet 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Richtung der Antriebskraft far das antreib- 
bare Messer parallel zur Rohrachse und in der 
durch die Rohrachse und die SchweiBnaht des Roh- 
res aufgespannten Ebene liegt 

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
gemafl Anspruch 1, bei welcher ein Schabewerk- 
zeug innerhalb eines langsnahtgeschweiBten Roh- 
res hinter dem Schweiflpunkt angeordnet und mit- 
tels eines Tragerrahmens und einer mit einem vor 
dem SchweiBpunkt im Bereich des noch nicht ge- 
schlossenen Rohres auBerhalb des Rohres befestig- 
ten Haltearm versehenen FOhrungsstange fixiert ist 
und in dem oberen Teil des Tragerrahmens drehbar 
gelagerte, liber dessen Rand hinausragende K.O- 
pierrollen in Rohrbewegungsrichtung vor und hin- 
ter dem Schabepunkt angeordnet sind und mit ei- 
ner Einrichtung zum Unterteilen des Materials des 
Innengrates quer zu dessen Langserstreckung, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Tragerrahmen (3) 
als entnehmbares Kastenprofil ausgebildet ist und 
Fuhrungseinrichtungen (14) aufweist, in denen eine 
Schneideinrichtung (20) verschiebbar angeordnet 
ist und daB der Tragerrahmen (3) und die Schneid- 
einrichtung (20) Offnungen und Ausnehmungen(18, 
21, 22,33) zur Spanabfuhr aufweisen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneideinrichtung (20) parallel 
zur Rohrachse (19) verschiebbar angeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fuhrungsstange (2) an ihrem be- 
zogen auf die Rohrbewegungsrichtung (6) ablauf- 
seitigen Ende mit einem Ungsschlitz (7) zur Auf- 
nahme des Tragerrahmens (3) versehen ist, wobei 
der Tragerrahmen (3) mittels seitlicher Lagerbol- 
zen (4, 5) kippbar in Ausnehmungen (8, 9) in den 
seitlichen Flanschen (10, 11) des Langsschlitzes (7) 
der FQhrungsstange (2) gelagert ist 

9. Vorrichtung nach einem oder beiden der Anspru- 
che 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Filh- 
rungseinrichtung (14) als parallel zur Rohrachse 
verlaufende Langsoffnung im unteren Bereich des 
Tragerrahmens (3) ausgebildet und durch einen un- 
teren Steg (15) und zwei Mittelstege (16, 17) be- 
grenzt wird, wobei die Schneideinrichtung (20) als 
ein der Innenkontur der Fuhrungseinrichtung (14) 
entsprechender Messerhalter ausgebildet ist und 
der Messerhalter im Bereich der Offnung (18) des 
Tragerrahmens und zwischen den Ausnehmungen 
(21) und (22) des Messerhalters eine Quernut (23) 
zur Aufnahme eines Untermessers (24) aufweist, 
und daB im unteren Bereich der Mittelstege (16, 17) 
des Tragerrahmens (3) in Rohrbewegungsrichtung 
(6) vor und hinter der Ausnehmung (33) zwei Quer- 
nuten (35, 36) zur Aufnahme zweier Obermesser 
(37, 38) vorhanden sind. 
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10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Tragerrahmen (3) Aufnahmeund Feststelleinrich- 
tungen (30, 31, 32) zur Aufnahme eines tiber den 
oberen Rand des Tragerrahmens (3) hinausragen- 5 
den Schabestahles (29) sowie eine Handhabungs- 
ausnehmung (34) aufweist 

1 1. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daD die 
Schneideinrichtung (20) an ihrem der Ftihrungs- to 
stange (2) abgewandten Ende Befestigungseinrich- 
tungen (25, 26) zur Aufnahme eines Mitnehmers 
(27) aufweist, dafl in Rohrbewegungsrichtung (6) 
hinter dem Tragerrahmen (3) und am Ende der 
Fuhrungsstange (2) eine mit einer abgestuften 15 
Durchgangsbohrung (40) und einer Umgsnut (41) 
versehene Halteglocke (39) zur Aufnahme eines 
endseitig angeordneten Linearantriebes (42) fest 
mit der Fuhrungsstange (2) verbunden ist, wobei 
der Linearantrieb (42) eine entgegen der Rohrbe- 20 
wegungsrichtung (6) durch die Durchgangsboh- 
rung (40) ragende mit einem Gewinde versehene 
Schubstange (43) aufweist, und die Schubstange 
(43) uber einen Flansch (45) und den in der Ungs- 
nut (41) fQhrbaren Mitnehmer (27) mit der Schneid- 25 
einrichtung (20) verbunden ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Linearantrieb (42) als Hy- 
draulikzylinder ausgebildet ist 

11 Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, dafl der Linearantrieb (42) als Pneu- 
matikzylinder ausgebildet ist 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet daB die 
Schneideinrichtung (20) durch einen Motor von au- 35 
Berhalb des Rohres antreibbar ist und das Antriebs- 
drehmoment tiber eine Welle durch den Schlitz des 
Schlitzrohres zum Tragerrahmen (3) hin iibertrag- 
barist. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 40 
spruche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schneideinrichtung (20) durch ein innerhalb des 
Rohres sitzendes Reibrad antreibbar ist, das in Pro- 
duktionsrichtung des Rohrstranges drehbar und 
gegen die Innenfiache des Rohres gedrtickt an die 45 
Fuhrungsstange (2) angebaut ist 
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